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© Verfahren zur Herstellung einer Wlckelbandage filr efnen Fahrzeugluftreifen. 



© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung einer durch Spulen eines Cordstreifens 
mit in Langsrichtung verlaufenden Faden erzeugten 
Wlckelbandage fGr einen Fahrzeugluftreifen. Um kei- 
ne Zeitverzogerungen bei der Konfektionierung ei- 
nes Reifens eintreten zu lassen, wird vorgeschlagen, 
daB zunachst auf einer separaten breiten Wickel- 
trommel eine Bandage gewtlnschten Aufbaus in 
Uberbreite gewickelt wird und anschlieBend daraus 
Bandagenstreifenringe gewunschter Breite geschnit- 
ten werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer durch Spulen eines Cordstreifens mit in 
Langsrichtung verlaufenden Faden erzeugten Wik- 
kelbandage fUr einen Fahrzeugluftreifen. 

Bekannte Fahrzeugluftreifen werden in der mo- 
dernen Fertigung im sogenannten Zwei-Stufen-Ver- 
fahren hergestellt, d.h. es wird zunachst auf einer 
ersten Wickeltrommel der KarkaBkorper erzeugt 
und gleichzeitig auf einer separaten Gurteltrommel 
das GUrtellagenpaket hergestellt. Ansch lie/tend 
werden beide Pakete auf der Bombierstation durch 
Hineinbombieren der Karkasse in den GUrtel zu- 
sammengefUhrt. Nach dem Auflegen der GUrtella- 
gen werden auf der GUrteltrommel Abdecklagen 
unterschiedlichster Art z.B. in Form von Wickelban- 
dagen aufgebracht. Dabei konnen diese Wickel- 
bandagen sich ausschlieBlich im Gurtelrandbereich 
befinden Oder aber den Gurtel in seiner vollen 
Breite abdecken. Zur Erzeugung der Wickel banda- 
ge wird ein schmaler Cordstreifen schraubenformig 
oberhalb der GUrtellagen aufgewickelt, wobei je 
nach Bedarf benachbarte Windungen dicht an dicht 
Oder sich Uberlappend angeordnet sein konnen. 
Bei dieser Fertigung entstehen Zeitverluste da- 
durch, da/3 die Erzeugung eines GUrtelpakets und 
vor allem der sich anschlieBenden Wickelbandage 
einen hohen Zeitaufwand benotigt, wahrend der 
Karkaflkorper schneller gefertigt werden kann. Ein 
weiterer Nachteil besteht darin, dafl im Bereich der 
GUrtelaufbaustation ein zusatzlicher Platzbedarf fur 
die Wickelvorrichtung zur Erzeugung der Wickel- 
bandage erforderlich wird. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem keine 
Zeitverzogerungen bei der Konfektionierung eines 
Reifens eintreten und bei dem die geschilderten 
Platzprobleme nicht mehr vorhanden sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daJ3 zunachst auf einer separaten breiten 
Wickeltrommel eine Bandage gewUnschten Auf- 
baus in Uberbreite gewickelt wird und anschlie/tend 
daraus Bandagenstreifenringe gewOnschter Breite 
geschnitten werden. 

Mit der Erfindung wird der Vorteil erzielt, dafl 
eine Produktion von Wickelbandagenringen auf 
Vorrat und eine Zwischenlagerung dieser Ringe 
moglich ist, so dai3 sie bei Bedarf in ausreichender 
Anzahl zur Verfugung stehen. Diese Wickelbanda- 
genringe werden nach der Erzeugung des Gurtella- 
genpakets Uber die GUrtellagen geschoben, bis sie 
die gewUnschte Prosition erreicht haben. Ein be- 
sonderer Vorteil des erfindungsgemSBen Verfah- 
rens liegt darin, dafl danach erzeugte Wickelbanda- 
genringe nicht mehr zu Unrundheiten im Reifen 
fuhren. Durch das schneiden von Ringen in der 
exakten Umfangsrichtung der Trommel konnen die 
durch den Anfang und das Ende des gewickelten 
Cordstreifens verursachten Unstetigkeitsstellen 



weggeschnitten werden. 

Als Material fUr den Cordstreifen kommt Ubli- 
cher gummierter Nyloncord in Frage, wobei der 
Streifen zwischen 5 und 25 mm breit sein kann und 
5 die in Langsrichtung verlaufenden Faden in einer 
Dichte von 6 bis 15 FSden pro 10 mm Streifenbrei- 
te vorhanden sein konnen. Es ist jedoch selbstver- 
standlich auch moglich, fur den Cordstreifen an- 
ders Material z.B. Metallcord vorzusehen. 
10 Nachfolgend wird das Verfahren anhand einer 

Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 eine Wickeltrommel mit einem dicht 
an dicht aufgewickelten Cordstreifen 
in einer Seitenansicht, 
75 Fig. 2 eine Wickeltrommel mit einem aufge- 
wickelten Cordstreifen, bei dem be- 
nachbarte Windungen sich uberlap- 
pen, in einem radialen Teilschnitt, 
Fig. 3 eine Wickeltrommel mit einer aufge- 
20 schobenen KunststoffhUlse und einem 

zweilagig gewickelten Cordstreifen in 
einem radialen Teilschnitt, 
Fig. 4 einen Fahrzeugluftreifen mit einer 
Wickelbandage aus drei Bandagenrin- 
25 gen in einem radialen Teilschnitt. 

In Fig. 1 ist eine Wickeltrommel 1 dargestellt, 
auf der ein Cordstreifen 2 zu einem Wickel banda- 
genkdrper ubergrofler Breite gewickelt worden ist. 
Das Wickel n des Cordstreifens 2 erfolgt dabei in 
30 der Weise, dafl beginnend mit dem Streifenanfang 
A schraubenformig gewickelt wird, so dafl benach- 
barte Windungen des Streifens 2 dicht an dicht 
aneinanderliegen. Der Steigungswinkel beim Wik- 
keln des Cordstreifens 2 wird dabei von der Strei- 
35 fenbreite bestimmt. Nach dem Wickeln des Banda- 
genkorpers werden durch mehrere Schnitte 3, 4, 5 
und 6 senkrecht zur Achse 7 der Wickeltrommel 1 
einzelne Bandagenstreifenringe 8, 9 und 10 ge- 
wunschter Breite erzeugt. Mit den Schnitten 3 und 
ao 6 werden die durch den Streifenanfang A und 
durch das Streifenende E bedingten Unstetigkeits- 
stellen in Umfangsrichtung weggeschnitten, so daB 
die Wickelbandagenmge 8, 9 und 10 an alien Stel- 
len des Umfangs eine gleiche Massenverteilung 
45 aufweisen und damit bei der Verwendung in einem 
Reifenrohling keine Rundlaufprobleme hervorrufen 
konnen. 

In Fig. 2 ist eine Wickeltrommel 1 mit einem 
aufgewickelten Cordstreifen 2 dargestellt, bei dem 

so benachbarte Windungen des Streifens 2 sich Gber- 
lappen. Durch diese Anordnung wird der Stei- 
gungswinkel der einzelnen Windungen in etwa hal- 
biert und man erhSIt in einem Arbeitsgang prak- 
tisch zwei Ubereinanderliegende Materiallagen. 

55 Nach dem vollstandigen Wickeln des Cordstreifens 
2 werden wiederum senkrechte Schnitte ange- 
bracht, mit denen der Bandagen korper in ge- 
brauchsfertige Bandagenstreifenringe 11 und 12 
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unterteilt wird. 

Das Beispiel der Fig. 3 unterscheidet sich von 
den vorstehend beschriebenen Beispielen dadurch, 
da/3 auf ein und derselben Wickeltrommel 1 zu- 
nachst eine Lage eines Cordstreifens 2 mit dicht an 
dicht liegenden Windungen gewickelt wird und da/3 
daruber eine Lage mit sich Uberlappenden Windun- 
gen gewickelt wird. Anschlieflend erfolgt wiederum 
durch die Anbringung vertikaler Schnitte eine Auf- 
teilung in Bandagenstreifenringe gewUnschter Brei- 
te. Beim Beispiel der Fig. 3 befindet sich zwischen 
der Wickeltrommel 1 und dem aufgewickelten 
Cordstreifen 2 eine KunststoffhUlse 13, die vor Be- 
ginn des Wickelns auf die Wickeltrommel 1 ge- 
schoben wird. Diese KunststoffhUlse 13 dient den 
von der Wickeltrommel 1 zu entfernenden Banda- 
genstreifenringen als unterstiitzender Trager. 
Selbstverstandlich kann der Cordstreifen 2 auch in 
einer anderen Schichtenfolge und in noch mehr 
Lagen, auch gekreuzt, aufgewickelt werden, je 
nachdem welchen Aufbau man fur die fertige Wik- 
kelbandage wUnscht. 

Nach dem Herstellen von Wickelbandagenstrei- 
fenringen gewOnschter Breite in der vorstehend 
beschriebenen Weise werden diese Ringe von der 
Wickeltrommel 1 entfernt und der Reifenaufbausta- 
tion mit der Gurteltrommel zugefuhrt. Dort werden 
sie auf die bereits aufgelegten Gurtel lagen aufge- 
schoben und in ihre endgiiltige Postition gebracht. 
Fig. 4 zeigt einen auf diese Weise erzeugten Fahr- 
zeugluftreifen mit einer Wickelbandage, die aus 
drei Bandagenstreifenringen 14, 15 und 16 besteht. 
Dabei sind die Bandagenstreifenringe 14 und 16 im 
wesentlichen so aufgebaut wie im Beispiel der Fig. 
2 beschrieben, wahrend der Bandagenstreifenring 
15 aus dicht an dicht liegenden Windungen eines 
Cordstreifens 2 besteht, wie es im Beispiel der Fig. 
1 erlautert worden ist. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Cordstreifen schraubenfor- 
mig und einlagig derart auf der Wickeltrommel 
gewickelt wird, da/3 benachbarte Windungen 
des Cordstreifens dicht an dicht liegen. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Cordstreifen derart auf der 
Wickeltrommel gewickelt wird, da/3 sich be- 
nachbarte Windungen des Cordstreifens Uber- 
lappen. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Cordstreifen mehrlagig auf 
der Wickeltrommel, gleichgerichtet oder ge- 
kreuzt, gewickelt wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 in einer ersten Lage ein Cord- 
streifen dicht an dicht gewickelt wird und in 
einer weiteren Lage in sich Uberlappender An- 
ordnung. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Wickelbandage auf einer 
KunststoffhUlse gewickelt wird, die vorher auf 
die Wickeltrommel geschoben wird. 

Fahrzeugluftreifen mit einer nach dem Verfah- 
ren nach Anspruch 1 erzeugten Wickelbanda- 
ge. 
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Verfahren zur Herstellung einer durch Spulen 
eines Cordstreifens mit in Langsrichtung ver- 
laufenden FSden erzeugten Wickelbandage fOr 
einen Fahrzeugluftreifen, 
dadurch gekennzeichnet, 
da/3 zunachst auf einer separaten breiten Wik- 
keltrommel eine Bandage gewunschten Auf- 
baus in Oberbreite gewickelt wird und anschlie- 
/3end daraus Bandagenstreifenringe gewUnsch- 
ter Breite geschnitten werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Schnitte fur die Bandagen- 
streifen senkrecht zur Achse der Wickeltrom- 
mel verlaufen. 
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FIG. 1 
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